PATENTTI- JA REKISTEH^P^LLITUS 

NATIONAL BOARD OF PATENTS AND REGISTRATION 

Helsinki 03.08.99 



T / F I 9 9 / 0 0 5 J 2 

^09/720550 



4^ 



ETUOIKEUSTODISTUS 
PRIORITY DOCUMENT 





Haki ja 
Applicant 



Patent tihakemus nro 
Patent application no 



VALMET CORPORATION 
Helsinki 



981467 



Tekemispaiva 
Filing date 



25.06-98 



Kansainvalinen luokka 
International class 



D 21G 



Keksinnon nimitys 
Title of invention 



"Menetelma j a sovitelma paper in ja kartongin ka-lante- 
roimiseksi" . . * 



Taten todistetaan, etta oheiset asiakirjat ovat tarkkoja 
jaljennoksia patentti- ja rekisterihallitukselle alkuaan 
annetuista selityksesta, patenttivaatimuksista, tiivistelmasta 

This is to certify that the annexed documents are true copies 
of the description, claims, abstract scoski^SCKKlOT originally 
filed with the Finnish Patent Office. 




PRIORITY 

DOCUMENT C^T-^ 

SUBMITTED OR TRANSMITTED IN pCifAc 

COMPLIANCE WITH RULE 17.1(a) OR (b) TutSusShfeeri 



Maksu 2 30 , - mk 
Fee 2 30 , - FIM 



Osoite: Arkadiankatu 6 A Puhelin: 09 6939 500 

Address: P.O.Box 1160 Telephone: + 358 9 6939 500 

FIN-00101 Helsinki, FINLAND 



Telefax: 09 6939 5204 

Telefax: + 358 9 6939 5204 



Menetelitia ja sovitelma paper in ja kartongin kalanteroimi- 
seksi 



5 

Taman keksinnon kohteena on patenttivaatimuksen 1 johdannon 
mukainen menetelma paper in ja kartongin kalanteroimiseksi 
valmistettaessa paallystettyja paper i- tai kartonkilaatuja- 

10 Keksinnon kohteena on myos menetelman soveltaiaiseen tarkoi- 
tettu sovitelma* 

Paper ia ja kartonkia kalanteroidaan sen painatusominaisuuk- 
sien parantamiseksi . Kalanterointi parantaa pinnan sileytta 

15 ja kiiltoa, minka lisaksi kalanterointi vaikuttaa materiaa- 
lin paksuuteen ja bulkkiin (cm^/g) . Muut kuin pintaan koh- 
distuvat muutokset eivat tavallisesti ole haluttuja, koska 
mater iaalipaksuuden ei haluta muuttuvan. Vaistamatta tapah- 
tuva bulkin muutos on sovitettava haluttuun pinnan laatuun 

20 siten, etta saadaan toivottu pinnan laatu ja bulkki seka 

materiaalin loppupaksuus . Kalanterointi voidaan tehda paal- 
lystamattomalle materiaalille ennen paallystysta, paallys- 
tyksen jalkeen tai useissa vaiheissa. Erilaisia kalante- 
rointimenetelmia ja laitteita on monen tyyppisia, joista 

25 mainittakoon konekalanterit , sof tkalanterit ja superkalan- 
terit seka uusimpana kalanterityyppina kenkakalanterit ja 
hihnakalanterit . Jokaisella kalanterityypilla on oman tyyp- 
pinen vaikutuksensa valmistettavan materiaalin laatuun ja 
oma tyypillinen sovellusalueensa . Eri kalanterityypit ja 

3 0 niiden kaytto ovat hyvin tunnettuja paper in ja kartongin 
valmistuksessa • 

Eurooppalaisessa patentissa 0 370 185 on kuvattu tyypilli- 
nen kenkakalanteri, joka koostuu vastatelasta ja kaarevasta 
3 5 kenkamaisesta vasteesta, joka on muotoiltu ymparoimaan osaa 
telan pinnasta, Kengan ympari kiertaa paattymaton hihna, 
joka sovitetaan liikkumaan kasiteltavan materiaalin kanssa 
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samalla nopeudella. Kalanteroitava mater iaali kulkee hihnan 
ja vastatelan valissa ja kiillottuu vastatelan pintaa vas- 
ten. Vastatela on kuumennettava ja pinnan muodonmuutokset 
tapahtuvat kengan ja vastatelan puristuspaineen ja lammbn 
5 vaikutuksesta. Kiillotustulokseen vaikuttaa luonnollisesti 
myos radan kosteus. Kenkakalanterilla on monia etuja, kuten 
esimerkiksi se, etta pidemman viipymaajan ansiosta voidaan 
kayttaa alhaisempaa puristuspainetta ja mahdollisesti lam- 
potilaa kuin telakalantereissa ja paasta samankaltaiseen 
10 lopputulokseen. Alhaisemman nippipaineen ansiosta kalante- 
roitavan radan kokoonpuristuminen on vahaisempaa . ja nain 
voidan sailyttaa suurempi osa radan alkuperaisesta jaykkyy- 
desta eli bulkista, 

15 Kenkakalanterilla saavutetaan tavallisesti parempi kiilto 

kuin vastaavalla sof tkalanterilla . 

Saksalaisessa hakemus julkaisussa DE 43 22 876 on kuvattu 
kenkakalanteri, jossa kengan leveys ja siten kiillotusalu- 

20 een pituus on lyhyempi kuin edella mainitussa ratkaisussa. 

Tassa kalanterissa samaa vastatelaa vasten voidaan sovittaa 
kaksi kalanterointinippia ja kenkaa ymparoiva hihna on 
telavaipan kaltainen. Julkaisussa DE 44 10 129 on kuvattu 
kenkakalanteri, jossa kenka on jaettu kasiteltavan radan 

25 liikesuunnassa kahteen vyohykkeeseen, joiden puristusvoimaa 
vastatelaa vasten voidaan saataa toisistaan riippumatta. 

Kenkakalantereita laheisesti muistuttavat h9ihnakalanterit , 
joissa kalanterivyohyke muodostetaan telan ja sita vasten 

30 toisen telan avulla painettavan hihnan avulla. Hihna voi 
olla paksuussuunnassaan joustava, jolloin vastatelan ja 
hihna valille saadaan aikaan hihnan ominaisuuksien ja kay- 
tettyjen kalanteritelojen geometrioiden ja kuormitusvoimien 
maarittama painekasittelyvyohyke. Hihnakalanteriksi kutsu- 

3 5 taan myos kalanteria, jossa on hyvin lyhyt puristinkenka, 
jolloin nipin pituus vastaa lahes kahden telan avulla muo- 



dostettua nippia. 
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Pitkanippi-, hihna- ja sof tkalanterit soveltuvat. hyvin 
kartongin kalanterointiin. Julkaisussa WO 96/28609 on kii- 
5 vattu paallystetty pakkauskartonki , jonka valmistuksessa on 
kaytetty pidennettya pehmeaa kalanterinippia* Kartonki 
kalanteroidaan paallystyksen jalkeen. Kalanteroinnin avulla 
saadaan aikaan riittavan hyva painopinta ja pidennetyn 
nipin ansiosta kalanteroidessa voidaan kayttaa alhaisempaa 

10 painetta, jolloin tiheyden ja pintapainon pieneneminen on 
vahaisempaa. Tama on erityisen edullista pakkauskartonkia 
valmistettaessa, koska kevyemmalla kartongilla saavutetaan 
suurempi taivutuslujuus. Kaytettavan kalanterin pidennetyn 
nipin pituudeksi on ilinoitettu 30 - 100 mm, edullisesti 60 

15 -70 mm, Siten kyseessa on kuitenkin viela varsin lyhytnip- 
pinen kalanteri. Kaytettya ratanopeutta ja viipymaaikaa ei 
ole ilmoitettu. 

Julkaisussa WO 97/44524 on kuvattu menetelma LWC-paperin 
20 valmistamiseksi . Tasta julkaisusta kay ilmi kasittelylampo- 
tilan huomattava vaikutus valmistettavan paperin ominai- 
suuksiin. Julkaisun mukaan paallystetty paperi kalanteroi- 
daan sof tkalanterilla ja paperin lampotila pidetaan lignii- 
nin pehmenemislampotilaa alhaisemmassa lampotilassa . Jul- 
25 kaisun mukaan menetelmalla saavutetaan huomattavasti parem- 
pi kiilto kuin aiemmin tunnetuilla sof tkalanterointi- 
menetelmilla . 

Taman keksinnon tarkoituksena on saada aikaan menetelma 
3 0 esi- ja loppukalanteroidun paallystetyn paperin tai karton- 
gin valmistamiseksi. 

Keksinto perustuu siihen, etta kasiteltava mater iaali ka- 
lanteroidaan ensin pitkanippikalanterilla ja paallystyksen 
35 jalkeen kalanterilla , jonka nipin pituus on lyhyt. 
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dostavien kuitujen (yleensa puuperaisten Jcuitujen) ja paal- 
lysteen erilaisesta kayttaytymisesta niihin kalanteroidessa 
kohdistuvan termomekaanisen rasituksen vaikutuk&esta . Niiri- 
pa kalanterille ja prosessille asetetaan erilaisia vaatl- 
muksia radan eri kasittelyvaiheissa ja esikalanteroinnissa 
on edullista kayttaa erilaista kalanterointitapaa kuin 
paallystyksen jalkeisessa loppukalanteroinnissa. PaSllysta- 
maton kartonki sisaltaa paaasiassa puun tai muu kuituraaka- 
aineen sisaltamia raaka-aineita, kuten selluloosaa, he- 
miselluloosaa ja ligniinia. Nama ovat rakenteeltaan poly- 
meereja, joiden lasisiirtymalampotilat: ovat. huomattavasti 
korkeampia kuin paallysteen sisaltaraien polymeerien. Toi- 
saalta pohjakartonki koostuu ristikkaisista kuiduista, 
jotka eivat paase juurikaan siirtymaan toistensa suhteen, 
kun taas paallyste koostuu sideaineista ja pienista partik- 
keleista, jotka paasevat liikkumaan kuituihin verrattuna 
suhteellisen helposti toistensa suhteen ja pohjakartongin 
paalla, Paallystamaton kartonki tarvitsee siten pidexnman 
kasittelya jan ja voimakkaamman termomekaanisen rasituksen 
ennen kuin kuiduissa saadaan aikaan pysyvia muodonmuutok- 
sia, Paallystekerros taas paasee siirtymaan kuituihin ver- 
rattuna suhteellisen helposti pohjakartongin pinnalla, 
joten paallystetyn kartongin pintaa voidaan muokata lyhyem- 
paa kasittelyaikaa kayttaen. 

Keksinnon mukaisessa paallystetyn kartongin tai paper in 
valmistusprosessissa suoritetaan rainan viimeistely kalan- 
teroimalla ainakin siten, etta ennen paallystysta tapahtuva 
kalanterointi, ns esikalanteroint tapahtuu pitkanippikalan- 
terissa, jossa rata johdetaan hihnan ja vastatelan muodos- 
taan puristusvyohykkeeseen, jossa radan muodostaviin kui- 
tuihin kohdistetaan kasittely, jonka aikana kasittely- 
vyohykkeen paine kohoaa korkeintaan 15 MParhan ja radan 
pintaosan lampotila vahintaan selluloosakuitu jen lasisiir- 
tymalampotilaan • 



Kasittelyvyohykkeen maksimipaine pidetaam alueella ^ 
MPa, edullisimmin kuitenkin alueella 4.. ,12 MPa. Raina 
johdetaan kasittelyvyohykkeelle sellaisessa kosteus- ja 
lampotilassa, jossa ainakin sen pintaosan muodostavan mate- 
5 riaalin lasisiirtymalampotila on saavutettu ja radan muok- 
kautuvuus on nain ollen hyva. Lasisiirtymalampotila voidaan 
saavuttaa joko siten, etta raina saatetaan kalanterointiti- 
laan esikasittelyn, kuten esimerkiksi hoyrytyksen ja/tai 
vesikostutuksen avulla tai kalanterointivyohykkeen olosuh- 
10 teet saadetaan sellaisiksi, etta rainan muokkautumisedelly- 
tykset saavutetaan kalanterointivyohykkeella . Talloin voi- 
daan kayttaa esimerkiksi esikostutuksen ja lammitetyn vas- 
tatelan yhdistelmaa. 

15 Kalanterointivyohykkeelle on siis paaasiallisesti tun- 

nusomaista, etta se muodostuu hihnan ja hihnaa vastapaata 
sijaitsevan kalanteroinin vastinpinnan valille ja etta 
kalanterointivyohykkeen sisalla vaikuttaa rainaan kohdistu- 
va paine, jonka suuruus vaihtelee valilla 0.»,.15 MPa. 

20 Painealueen alaraja saavutetaan esimerkiksi siten, etta 
kalanterointivyohyke muodostuu ainakin kahden hihnanoh- 
jauselimen avulla jannitetyn hihnan ja vastinpinnan valille 
ja ylaraja esimerkiksi ns, kenkakalanteriteknologialla . 
Lisaksi kalanterointivyohykkeelle on tunnusomaista , etta 

25 radan viipymaaika kalanterointivyohykkeella on ainakin 3 ms 
kuitenkin korkeintaan 40 ms, joka vastaa ratanopeuksilla 
400.... 1000 m/min kalanterointivyohykkeen pituuksia 
50. . • 270 mm. 

3 0 Nain esikalanteroidulle radalle on puolestaan ominaista 

pinnan hyva sileys ja samanaikaisesti radan taivutus jayk- 
kyyden sailyminen lahes alkuperaisena . Radan pinnan ollessa 
ennen paallystysvaihetta silea ja tiivistetty voidaan 
oleellisesti vahentaa kaytettavan paallysteen maaraa tai 

3 5 vastaavasti nostaa lopputuotteen painettavuutta , jopa 
julkaisussa WO 96/28609 esitettya korkeammalle tasolle 



menettamatta rainan taivutus jaykkyytta eli "bulkkisuutta" • 

Pitkanippikalanterilla viipymaaika nipissa (nippiaika) 
voidaan optimoida muuttamatta muita prosessiolosuhteita . 
Tassa pitkanippikalanterilla tarkoitetaan laitetta, jossa 
nipin pituus on yli 50 mm. Nipin pituudella tarkoitetaan 
sita matkaa, jolla kasiteltavaan rataan kohdistetaah puris- 
tusvaikutus. Nippipaine voi vaihdella nipin pituudella 
esimerkiksi siten, etta nippi on jaettu esimerkiksi jaka- 
malla paininkenka radan kulkusuunnassa sektoreihin, joiden 
puristuspainetta vastintelaa kohti voidaan saataa itsenai- 
sesti. Tallaisen rakenteen avulla voidaan muuttaa portait- 
tain myos nipin pituutta poistamalla reunimmaisten sekto- 
reiden puristuspaine, Nipin pituus valitaan halutun kalan- 
terointivaikutuksen mukaan, Taman keksinnon mukaisessa 
ratkaisussa paallystamaton paperi- tai kartonkirata kasi- 
tellaan kalanterilla, jonka nipin pituus on 50 - 270 mm. 
Talloin kartongin valmistuksessa yleisilla 800 - 1000 m/min 
nopeuksilla nippiajaksi saadaan 3-20 ms. 

Toisaalta hihnakalantereilla on havaittu huomattavasti 
suurempia pinnan suuntaisia voimia kuin esim, softkalante- 
reilla. Siten niilla saadaan aikaan edullinen laatuvaikutus 
erityisesti paallystettya kartonkia ja vastaavia tuotteita 
valmistettaessa, jolloin loppukalanteroinnin aikana pyri- 
taan siirtamaan paallystemateriaalia pohjaradan pinnalla ja 
suuntaamaan paallysteainepartikkeleita . Tallainen suuntaa- 
misvaikutus saadaan aikaan vastatelan tukemalla hihnakalan- 
terilla tai kenkakalanterilla , jossa on hyvin lyhyt kenka. 
Kengan pituuden ei tulisi ylittaa 50 mm 

Kalanterointitulokseen voidaan vaikuttaa myos vastatelan 
mater iaalin avulla, eli kayttamalla pehmeaa tai kovaa vas- 
tatelaa, Vastatelan materiaali valitaan nipin tyypin, hih- 
namater iaalin ja valmistettavan tuotteen asettamien vaati- 
musten mukaan. Keksintoa voidaan soveltaa seka on- etta 
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off-line koneissa. 

Tavallisesti kartonki ja paperi paallystetaan samalla ta- * 
voin molemmilta puolilta, mutta esimerkiksi pakkauskartbn- 
5 kia valmistettaessa voi olla tarpeen paallystaa vain radan 
toinen puoli tai valmistaa radan eri puolille erilainen 
paallyste* Talloin kalanterointikin voidaan tehda eri ta- 
voin radan eri puolille. Tavallisesti kalanteroinnissa 
kaytetaan kuumennettavia teloja termomekaanisen vaikutuksen 
10 aikaan saamiseksi, mutta joissain tapauksissa voidaan kayt- 
taa myos kylmia teloja ainakin radan toisen puolen kSsitte- 
lyyn. Yksi kenkakalanterin etu on se, etta raina voidaan 
johtaa varsin inarkana kalanterille. Tasta on etua erityi- 
sesti on-line koneissa. 
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Patentt ivaatimukset : 
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1. Menetelma paper in ja kartongin kalanteroimiseksi valmis- 
tettaessa paallystetty ja paperi- tai kartonkilaatuja, jossa 

5 menetelmassa: 

- kalanteroidaan ainakin toinen paallystamattoman 
pohjamateriaaliradan pinta^ 

10 - paallystetaan ainakin pohjaradan kalanterointu 

pinta ainakin yhdella paallystekerroksella, ja 

- kalanteroidaan ainakin pohjaradan paallystetty 
pinta, 

e t t u sita, etta 

- kalanteroidaan pohjaradan paallystamaton pinta 
kenkakalanterilla, jonka nipin pituus on ainakin 

20 50 mm, ja 

- kalanteroidaan pohjaradan paallystetty pinta 
kalanterilla, jonka nipin pituus on korkeintaan 50 
mm . 

25 

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, t u n n e t - 
t u siita, etta kalanteroidaan pohjaradan paallystamaton 
pinta kenkakalanterilla, jonka nipin pituus on 50 - 270 mm. 

30 3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, t u n n e t - 
t u siita, etta kalanteroidaan pohjaradan paallystetty 
pinta hihnakalanterilla, jossa nippi on muodostettu kahden 
telan valiin. 

3 5 4. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, t u n n e t - 
t u siita, etta kalanteroidaan pohjaradan paallystetty 



15 

t u n n 
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pinta hihnakalanterilla, jossa nippi on muodostettu lyhyen 
kengan avulla. 



5. Jonkin edella olevan patenttivaatimuksen mukainen laene- 
5 telma, tunnettu siita, etta kalanteroidaan pohja- 
radan paallystaitiaton pinta kenkakalanterilla, jonka kenka 
on jaettu radan kulkusuunnassa sektoreihin, joiden puris- 
tuspainetta voidaan itsenaisesti saataa. 

10 6. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelma, t u n n e t - 
t u siita, etta kasittelyvyohykkeen maksimipaine on 0 - 15 
Mpa, edullisimmin 4-12 Mpa. 

7. Patenttivaatimuksen 1 tai 6 mukainen menetelma, 

15 tunnettu siita, etta rata johdetaan ensimmaiselle 
kalanterille tilassa, jossa ainakin sen pinnan kuitujen 
lasisiirtymalampotila on saavutettu. 

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen menetelma, t u n n e t - 
20 t u siita, etta saatetaan rata lasisiirtymalampotilaan 

esikostutuksen, esihoyrytyksen tai kalanterivyohykkeen 
olosuhteiden, kuten vastatelan lampotilan ja esikostutuksen 
avulla. 

25 9, Sovitelma paperin ja kartongin kalanteroimiseksi valmis- 
tettaessa paallystettyja paperi- tai kartonkilaatu ja, joka 
sovitelma kasittaa 

- ainakin yhden ensimmaisen kalanterin ainakin 
30 toisen paallystamattoman pohjamateriaaliradan pin- 

nan kasittelemiseksi , 
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" laitteet ainakin pohjaradan kalanteroidun pinnan 
kasittelemiseksi ainakin yhdella paallystekerrok- 
sella, ja 
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- ainakin yhden toisen kalanterin ainakin pohjara- 
dan paallystetyn pinnan kasittelemiseksi, 

tunnettu sita, etta 

5 

- ensimmainen kalanteri on kenkakalanteri , jonka 
nipin pituus on ainakin 50 mm, ja 

- toinen kalanteri on kalanteri, jonka nipin pi- 
le tuus on korkeintaan 50 mm* 

10. Patenttivaatimuksen 9 mukainen sovitelma, t u n n e t 
-t u siita, etta ensimmainen kalanteri on kenkakalanteri, 
jonka nipin pituus on 50 - 270 mm. 

15 

11. Patenttivaatimuksen 9 mukainen sovitelma, t u n n e t 
-t u siita, etta toinen kalanteri on hihnakalanteri , jossa 
nippi on muodostettu kahden telan valiin. 

20 12. Patenttivaatimuksen 9 mukainen sovitelma, t u n n e t 
-t u siita, etta toinen kalanteri on hihnakalanteri , jossa 
nippi on muodostettu lyhyen kengan avulla. 

13. Jonkin edella olevan patenttivaatimuksen 9-12 mukai- 
25 nen sovitelma, tunnettu siita, etta ensimmainen 
kalanteri on kenkakalanteri , jonka kenka on jaettu radan 
kulkusuunnassa sektoreihin, joiden puristuspainetta voidaan 
itsenaisesti saataa . 



(57) Tiivistelma 



Menetelina paperin tai kartongin kalanteroi- 
miseksi valmistettaessa paallystettyja 
paperi- tai kartonkilaatuja. Menetelitian 
mukaan kalanteroidaan ainakin toinen paal- 
lystamattoman pohjamateriaaliradan pinta, 
joka paallystetaan ainakin yhdella paallys- 
tekerroksella, ja ainakin pohjaradan paal- 
lystetty pinta kalanteroidaan uudelleen. 
Pohjaradan paallystamaton pinta kalante- 
roidaan kenkakalanterilla, jonka nipin pi- 
tuus on ainakin 50 mm, ja pohjaradan paal- 
lystetty pinta kalanteroidaan kalanterilla, 
jonka nipin pituus on korkeintaan 50 mm- 



